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ABSTRACTED- PUB-NO: DE 2128294A 

BASIC- ABSTRACT: Roller comprises a cylindrical rigid sleeve 
portion composed of 

fibre reinforcement embedded in plastics, the outer 
cylindrical surface of the 

sleeve is substantially free of the plastic material, so 
that the fibrous 

reinforcement is apparent on the outer surface and gives to 
this surface 

fibrous characteristics. Pref . an outer cylindrical sleeve 
of elastomer is 

mounted outside the first sleeve and bonded to its outer 
surface with adhesive. 

The fibre reinforcement is pref. glass fibre wound 
continuously spirally in 

successive layers and impregnated with the plastics. The 
prefd. prodn process 



consists of winding reinforcing fibre, esp. glass fibre, 
which has been coated 

with plastic, around a cylindrical mandrel and after it has 
hardened or 

removing excess plastic from the surface, the advantages of 
this type of inner 

sleeve as opposed to a steel drum are smaller handling 
weight and reduced heat 

loss when casting the outer elastomer sleeve. 
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1 

Patentanspruche: 



t. Walzenmantel mit einer im wesentlichen 
zylindrischen Hulse, die aus mit Plastikmaterial 
uberzogenen Gewebefaden bestent, und mit einer an 
der AuGenseite der Hulse aufgebrachien Schicht aus 
elastomerem Material, dadurch gekenn- 
z e i c h n e t , daB Abschnitte (1 14) der Gewebefaden 
(20) aus der Oberflache der Hulse (70) hervorstehen 
und in einen Teil der elastomeren Schicht (124) 
eindringen. 

2. Verfahren zum Herstellen des Walzenmantels 
nach Anspruch t. bei dem mit Plastikmaterial 
uberzogene Gewebefaden auf einen Dorn zu einer 
im wesentlichen zylindrischen Hulse gewickeh 
werden und nach dem Ausharten der Hulse em 
elastomeres Material aufgebracht wird, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Hulse nach dem Ausharten 
und vor dem Aufbringen des elastomeren Materials 
von dem Dorn abgestreift wird und daB ihre 
AuBenflache dann so bearbeitet wird, daB die 
Gewebefaden eine faserige Oberflache bildend an 
der AuBenflache austreten. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine im wesentlichen zylindrische 
Hulse aus einem elastomeren Material an die steife 
Hulse auBen angegossen wir£ wobei die elastomere 
Hulse eine mit der AuBenflache der steifen Hulse 
verschweiBte oder verbundene Innenflache aufweist 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, da? die AuBenflache der steifen Hulse vor 
dem GieBen der elastomeren Hulse mit einem 
Bindemittel uberzogen wird. 



Die Erfindung bczieht sich auf einen Walzenmantel 
mit einer im wesentbchem zylindrischen Hulse, die aus 
mit Plastikmaterial Qberzogenen Gewebefaden besteht, 
und mit einer an der AuBenseite der Hulse aufgebrach- 
ien Schicht aus elastomerem Material. Weiterhin 
bezieht sich die Erfindung auf ein Verfahren zur 
Herstellung dieses Walzenmantels, bei dem mit 
Plastikmaterial uberzogene Gewebefaden auf einem 
Dorn zu einer im wesentlichen zylindrischen HOlse 
gewickeh werden und nach dem Ausharten der Hulse 
ein elastomeres Material aufgebracht wird. 

Derartige Walzenmantel werden beispielsweise bei 
der Papierherstellung oder der Stahlbearbeitung ver- 
wendet . 

Ein Walzenmantel der obengenannten Art und em 
Verfahren zu dessen Herstellung sind aus der US-PS 
35 19 508 bekanntgeworden, Hierbei werden mit Kunst- 
stoff getrankte Fadcn auf einen geringfOgig konischen 
Dom zu einer HOlse gewickelL Die HQlse wird dann 
ausgehartet und anschlieBend mit einer dOnnen Schicht 
eines Klebstoffes beschichteL Danach wird eine 
Gummischicht aufgelegt und darflber ein Gewebe 
gelegt. das die Gummischicht halt. AnschlieBend wtrd 
die Gummischicht in einem Vulkanisiervorgang mit der 
HQlse verbunden. Darauf wird das Gewebe entf ernt und 
gegebcnenfalh die Gummi-AuBenflache geschliffen. 

Die Walze, auf die der Walzenmantel geschoben 
werden soil, wird wie folgl vorbehandelt: 

Es werden ebenfalls mit Kunststoff getrankte Faden 
auf die Walze gewickelt und ausgehartet. AnschlieBend 
wird die hierdurch gebildete HOlse zur Erzielung einer 



glatten Oberflache geschliffen, und zwar ebenfalls leicht 
konisch, so daP der Innenkonus des Walzenmantels mit 
diesem Konus ubereinstimmu 
Ein wesentliches Problem bei diesem bekannten 

5 Walzenmantel stellt die Verbindung zwischen der Hulse 
und dtr elastomeren Schicht dar. Da die AuBenflache 
der gewickelten HQlse nach dem Ausharten relativ glati 
ist, treter. an der Grenzschicht zwischen d«r Hulse und 
dem elastomeren Material bei meehanischer feeanspru- 

io chung oder thermischer Beanspruchung reiativ groBe 
Spannungsspitzen auf, die zu einem Ablosen des 
elastomeren Materiales von der HQlse fuhrer. konnen. 

Zur Vermeidung dieses Problems wurde in dem 
DE-GBM 70 04 264 vorgeschlagen, die Hulse so zu 

is wickeln, daB sie relativ poros ist. AnschlieBend wurde 
diese Hulse in eine Schleuderform eingelegt und von 
dem Innenraum der HQlse her mit elastomerem 
Material in flussigem Zustand beschicJa Dieses Material 
wurde beim Schleudervorgang durch die porose Hulse 

20 hindurch in die Schleuderform gedruckt, wodurch eine 
relativ gute Verbindung zwischen dem elastomeren 
Material und der porosen Hulse erzielt wurde. Statt des 
Schleuderns konnte das elastomere Material auch durch 

. einen Druckunterschied zwischen Innen- und AuBensei- 

25 te der Hulse durch die Hulse hindurch in die Form 
getrieben werden. 

Aus der DE-OS 18 07331 ist ein ahnlicher Walzen- 
mantel bekannt geworden, bei dem eine steife HQlse in 
gleicher Weise hergestellt wurde. Nach dem Ausharten 

jo wurde diese Hulse auf einer Drehbank zwecks 
Hervorbringung einer glatten Oberflache abgedreht, 
anschlieBend mit einem Klebemittel versehen und in 
einer GieBform mit einem Elastomer beschichtet Auch 
hier treten die Nachteile meehanischer Spannungsspit- 

35 zenauf. 

Aufgabe der vorliegendeti Erfindung ist es daher, den 
Walzenmantel der eingangs genannten Art dahinge- 
hend zu verbessern, daB er hohen mechanischen 
Beanspruchungen ausgesetzt weC:en kann. Weiterhin 

40 soli ein in wenigen Arbeitsschritten leicht ausfuhrbares 
Verfahren zur Herstellung eines solchen Walzenman- 
tels geschaffen werden. 

Diese Aufgabe wird dadurch gelost daB Abschnitte 
der Gewebefaden aus der Oberflache der Hulse 

45 hervorstehen und in einen Teil der elastomeren Schicht 
eindringen. Hierdurch wird die Grenzschicht zwischen 
der Hulse und dem elastomeren Material radial 
vergroBert, so daB auftretende Spannungen sich langs 
dieses Gebietes verteiicn. Der Elastizitatsmodul dieses 

so Gebietes liegt etwa zwischen dem der festen HQlse und 
dem der elastomeren HQlse. 

Bei dem erfindungsgemaflen Verfahren wird die 
Hulse nach dem Ausharten und vor dem Aufbringen des 
elastomeren Materials von dem Dorn abgestreift 

55 AnschlieBend wird ihre AuBenflache so bearbeitet, daB 
die Gewebefaden eine faserige Oberflache bildend an 
der AuBenflache austreten. Die Bearbeitung geschieht 
hierbei auf einer Drehbank mit einem stumpfen 
Werkzeug, beispielsweise einem Schruppstahl, der das 

60 Harz der OberflAche der ausgehartelen HQlse aufreiBt 
und die Gewebefaden bzw. Fiberglasfasern heraustre- 
ten laflt. 

Vorteilhafle Ausgestaltungen und Weiterbildungen 
der Erfindung sind den UnteransprOchen zu entnehmen. 
65 Im folgenden wird die Erfindung anhand eines 
AusfOhrungsbeispieies im Zusammenhang mit den 
Figuren ausfQhrlicher erlautert. Es zeigt 

Fi g. I eine Vorderansicht, in der der ersie Scbritt bei 
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der Herstellung des Walzenmantels veranschaulieht ist; 

F i g, 2 einen Schnitt tangs der Unie 2-2 von F i g. 1 ; 

Fig. 3 einen Schnitt langs der Unie 3-3 von F i g, 2; 

Fig. 4 einen Schnitt, in dem der zweite Schritt bei der 
Herstellung des Walzenmantels veranschaulicht ist; 

Fig. 5 einen Schnitt, in dem der dritte Schritt bei der 
Herstellung des Walzenmantels veranschaulicht ist; 

Fi g. 6 eine Vorderansichu in der der vierte Schritt bei 
der Herstellung des Walzenmantels veranschaulieht ist; 

Fig. 7 einen Schnitt langs der Linie 7-7 von F i g. 6; 

Fig. 8 einen Schnitt einer GieBform, die bei der 
Herstellung des Walzenmantels Verwendung findet; 

Fig. 9 einen Schnitt durch den erfindungsgemaflen 
Walzenmantel; 

Fig. 10 ein Schnitt durch eine Nabe, auf der der 
Walzenmantel nach Fig. 9 angeordnet wird. 

Fig. i zeigt einen Tank A, der mit einem flussigen 
Harz B gefullt ist. Walzen 12 und 14 erstrecken sich uber 
den Tank A und fuhren ein Bundel aus Fiberglasfaden C 
in das Harz ft so daB die Fiberglasfaden vollstandig mit 
Harz Qberzogen werden. Jeder Faden 20 des Bundeis C 
wird, wahrend er unter der Walze 12 durchlavft, von den 
benachbarten Faden getrennt, so daB ein durchgehen- 
der Oberzug des Harzes B fur jeden der Faden 
gewahrleistet isL Jeder Faden 20 verlauft durch 
Fuhrungen 22, die von einem Trager oder Fahrgestell D 
getragen sind. Der Trager oder Fahrgestell D ist auf 
einer umkehrbaren Doppelgewindeschraube £ an- 
geordnet, die auch unter der Bezeichnung »EndIos- 
schraube*c bekannt ist. Die Schraube £ ist drehbar in 
Haltern G und H gelagert Ein an dem Gesteil H 
befestigter Elektromotor / weist eine Antriebswelle 26 
auf, die in einem Lager 28 drehbar gehahen isL Die 
Antriebswelle 26 weist ein darauf angeordnetes 
Kettenrad 30 auf zum Antrieb des Kettenrades 32 auf 
der Schraube £Qber die Kette 34. Wenn die Schraube £ 
gedreht wird, bewegt sich das Fahrgestell Dstelig von 
rechts nach links und von links nach rechts usw. In dem 
Gesteil G ist in einem Lager 38 eine Endwelle 36 
drehbar ge s altea 

Ein zyiindrischer Dorn 40 weist abnehmbare Endplat- 
ten 42 und 44 auf diesem angeordnet auf. Wie in den 
Fig. 2 und 3 gezeigt, weist die Endplalte 44 einen 
Nabenteil 46 mit einem AuBengewinde auf, das in 
dazugehorige Gewindegange in dem inneren Endbe* 
reich det hohlen Domes 40 be^pielsweise bei 48 
eingeschraubt werden kann. Die Nabe 46 besitzt ein in 
der Mitte angeordnetes rundes Loch 50 mit einer 
axialen PaBfedernut 52 Fur die Drehung des Domes 40 
entgegen dem Uhrzeigcrsinn in der Ansicht der Pfeile 
2-2 von Fig. 1, kann die Endplalte 44 mit einem 
Rechtsgewinde auf ihrem Nabenteil versehen. sein, 
wahrend die Endplalte 42 ein Linksgewinde aufweisuso 
daB die Drehung des Domes 40 durch die Endplatten 42 
und 44 dahingehend wirksam wird, diese Schraubverbin- 
dung eher festzuziehen als sie zu lockern. 

In einer Ausfflhrungsform weist eine Domwelle 56 
eine rundum laufende Nut auf, die einen C-Ring 58 
aufnimmL Wenn der C-Ring 58 auf der Domwelle 56 
angeordnet ist, wird die Welle 56 durch die in der Mitte 
angeordneten Locher in den Nabenteilen der Endplat- 
ten 42 und 44 hindurchgefuhrt Die Welle 56 weist 
vorzugsweise radial vorstehende PaBfedern oder Keile 
auf. die in den Nuten in den Endplatten 42 und 44, wie 
bei 52 unter Bczugnahme auf die Fig. 2 und 3 
beschrieben, aufgenommen werden. Das andere Ende 
der Domwelle 56 kanr. Jann eine Scheibe 60 und eine 
Mutter 62 aufnehmen, urn den Dorn 40 gegen den 



C-Ring 58 verstellbar anzu2iehen. Bei einer Anordnung, 
bei der die Einstelltoleranzen nicht von Bedeutung sind, 
ist es moglich, die Scheibe 50 und die Mutter 62 durch 
einen C-Ring zu ersetzen, der in einer rundum 
5 fuhrenden Nut in der Domwelle 56 angeordnet ist Die 
Domwelle 56 wird dann durch eine trennbare fCupplung 
64 mit der Antriebswelle 26 und durch eine weitere 
trennbare Kupplung 66 mit der Endwelle 36 verbunden. 
Wenn die einzelnen Teile in der beschriebenen Weise 
10 angeordnet sind, wird das Fahrgestell D in einer Lage 
entweder an dem auQersten rechten oder auBersten 
linken Ende angeordnet, so daB die Fuhrungen 22 F3den 
20 auf die auBersten rechten oder linken Endbereiche 
des Domes 40 fuhren. Die Faden 20 werden dann durch 
1 5 die Fuhrungen 22 hindurchgefuhrt und auf dem Darn 40 
angeordnet. Danach wird der Motor / erregt, und die 
Drehung des Domes 40 und der Schraube £ beginnt 
Der Antriebszug und die Vorschubrate des Wagens D 
auf der Schraube £sind vorzugsweise synchronisiert, so 
20 daB eine einzelne Lage von Faden 70 jeweils auf dem 
Dorn 40 aufgewickelt wird wenn der Wagen D eine 
voile Langsbewegung langs des Domes 40 durchfuhn 
Diese Arbeitsweise wird fortgesetzt, bis eine Anzahl 
von Lagen von Faden 20 auf dem Dom 40 aufgewickelt 
25 ist Es ist ersichtlich. daB die Anzahl der Lager. 20, die auf 
dem Dorn 40 aufgewickelt werden soli, von der GroBe 
der Walze abhangt, die hergestellt wird. Fur extrem 
grofle Walzen ist ein sehr dickwandiger steifer innercr 
Zylinder notwendig. Fur extrem kleine elastomere 
jo Walzen jedoch ist es moglich, mit einer sehr 
dunnwandigen inneren Huise auszukommen. Wenn die 
gewunschte Anzahl von Lagen von Faden 20 auf dem 
Dom 40 aufgewickelt ist, wird der Motor / angehalten 
und die Faden 20 abgeschnitten. Diese Wickelarbeit 
is wird vorzugsweise abgebrochen, wenn die Faden 20 
einen Endbereich des Domes 40 erreicht haben, so daB 
eine gleichbleibende Dicke fur die Lagen von auf den 
Dom 40 aufgewickelten Faden erzielt wird. 
Fur den Fachmann auf diesem Gebiet ist es 
40 offensichtlich, daB die Faden 20 auf viele verschiedene 
Ar;en mil Harz getrankt werden konnen, wie 
beispielsweise Spruhen oder durch Leiten der Faden 
durch ein Harzbad in einer anderen Weise als dies unter 
Bezugnahme auf Fig.l beschrieben ist Gleichf alls ist 
45 offensichdich, daB daB die unter Bezugnahme auf Fig. I 
beschriebene Vorrichlung lediglich eine skizzenhafte 
Darstellung einer Anordnung zum Aufwjckeln von 
Faden auf einen Dorn darstellt und es ist fur den 
Fachmann offensichtlich, daB andere bekannte Vorrich- 
so tungen fur diesen Zweck Verwendung finden konnen. 
Wenn die gewunschte Anzahl von Lagen von Faden 
20 auf dem Dom 40 aufgewickelt sind, wird der Motor J 
angehalten und die Faden 20 abgeschnitten. Die 
trennbaren Kupplungen 64 und 66 werden dann 
55 getrennt, so daB die aus der Domwelle 26, dem Dom 40, 
den Endplatten 42 und 44 und den mit Harz 
flberzogenen Faden 20 auf dem Dorn 40 bestehende 
Einheit zu einer anderen Bearbeitungsstelle bewegt 
werden kann. &*» einer Ausfflhrungsform kann diese 
60 Einheit ir einen beheizten Ofen K gemaB Fig. 4 
ubertragen werden. Die aufgewickelten Lagen von mit 
Harz flberzogenen Faden 20 auf dem Dorn 40 bilden 
dann eine zylindrische HQlse 70. Die Domwelle 56 wird 
anschlieBend mit der Antriebswelle 72 eines Motors 74 
65 uber eine trennba;c Antriebskupplung 76 verbunden. 
Das andere Ende der Domwelle 56 wird tiber eine 
trennbare Antriebskupplung 78 mit einer drehbaren 
Endwelle 80 verbunden, welche drehbar in einem Lager 
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82 auf einem Trager &4 gelagert ist. Auf gleiche Weise 
kann der Motor 74 an einem Trager 86 befestigt sein. 

Das Innere des Ofens K wird durch Heizeinrichtun- 
gen beheizt und durch den Motor 74 wird der Dorn 40 
in Umdrehung verselzt. wlhrenddessen das Harz in der s 
zylindrischen H0l.se 70 zumindest teilweise hartet Die 
Drehung des Domes 40 und der HOIse 70 wahrend der 
Hartung stellt sicher. daD das Harz zu einer im 
wesentlichen zylindrischen Form der HOlse 70 hartet. 
Sobald das Harz teilweise verfestigt ist wird die Mutter io 
62 und die Scheibe 60 von der Dornwellc 56 enlfernt. 
Die aus Dom 40. zylindrischer HOlse 70 und den 
Endplatten 42 und 44 bestehende Einheit wird dann 
abgetrennt indem die Dornwelle 56 aus den Bohrungen 
in den Endplatten 42 und 44 herausgezogen wird. n 
Hierauf werden die Endplatten 42 und 44 vom Dorn 40 
entferni..Sodann wird die zylindrische Hulsc 70 axial 
von dem Dorn 40 abeestreift. Gegebenenfalls kann der 
Dorn 40 vorher mil einem Trennmittel versehcn sein. 
urn ein Festbacken des Kunstharzes B auf der 20 



Ulll ■ — 

AuBenflache des Domes 40 zu verhindern. so daD die 
zylindrische HOlse 70 ieichi durch eine Axialbewegung 
vom Dorn 40 abgestreift werden kann. 

Die zylindrische HOlse wird sodann fur die endgultige 
Hartung in einen Ofen nach Fig. 5 eingebracht Dieser 2s 
Ofen ist mit geeigneten Heizeinrichtungen 92 ausgestat- 
let welche das Innere des Ofens erhitzen, bis auf eine 
endgultige Hartungstemperatur. so daB das Harz in der 
zylindrischen HOlse 70 vqllkommen ausgehanet wird. 

Es sei hervorgehoben, daB es fur einen Fachmann 
keine Schwierigkeiten bietet. gegebenenfalls auch den 
Dorn 40 selbst von innen her entweder durch 
Gasbrenner oder elektrische Widerstandselemente 
aufzuheizcn. so daO die Kunststof faden 20 schon 
wahrend des Aufwindes teilweise geh&riei werden. J5 

Wenn das Harz in der zylindrischen HOlse 70 
cndgullig ausgehanet ist. wird die HOlse 70 auf eine 
Drehbank aufgebracht wic sie beispielsweise in Ft g. 6 
veranschaulicht ist. 

Es kann eine ubliche Drehbank Verwendung finder*. 40 
die einen Reiistock 94 und einen Reitstock 56 aufweist 
zwischen denen die HOlse 70 durch Innenfutter 102 und 
104 drehbar angeordnet ist. Ein Werkzeugschlitten 106 
ist von einer Vorschubschraube 108 derart getragen. 
daC. wenn die Schraube 108 gedrehi wird, der 45 
Werkzeugschlitten 106 langs der Walze 70 verfahren 
wird Der Werkzeugschlitten 108 tragi einen Drehstahl 
110 zur Bearbeitung der auBeren Flache der HOlse 70. 
Vorzugsweise findet als Werkzeug 110 ein stumpfes 
Wolframkarbidwerkzeug Verwendung, so daB das Harz 50 
auf der AuBenflache der HOlse 70 statl geschnitten zu 
werden eher aufgcrUsen und aufgebrochen wird. Hinzu 
kommt daB durch die Verwendung eines stumpfen 
Werkzeuges zum AufreiBen des Harzes an der 
AuBenflache der HOlse 70 das Schneiden der Glasfasern 55 
in den Faden 20 vermieden wird Die Verwendung eines 
sehr scharfen Schneidwerkzeuges wurde das Harz auf 
der AuBenflache der Hube 70 glatt bearbeiten und 
gleichfalfe die Fasern der Faden 20 zerschneiden und sie 
derart abnehmen, daB die AuBenflache der HOlse 70 w 
sehr glatt ware. Die Bearbeitung der AuBenflache der 
Hulse 70 mit einem stumpfen Werkzeug 110 sichert eine 
im wesentlichen genau zyrmdrische Form fur die 
AuBenflache der Hulse 70 und gewahrleistet gieichzeiug 
eine kcnstsr.te Wandu^gsdicke; so daB die Hulse 70 :m £5 
wesentlichen unwuchtfrei ist Von gro&crer Wichtigkeit 
ist es, daB die Bearbeitung der AuBenflache der Walze 
70 mit einem stumpfen Werkzeug im wesentlichen das 



gesamte sichtbare freie Harz von der AuBenflache 
entfernt so daB die Fasern 114 der Faden 20 an der 
AuBenflache der HUlse 70 freigelegl werden und eine 
faserige Oberfiache fur die AuBenflache der HOlse 70 
bilden. Wenn die HOlse 70 auf diese Weise vorbereitet 
ist. ist sie fertig fOr das Aufbringen einer auBeren Hulse 
aus einem elastomeren oder gummiartigen Material. 

Bei einer derartigen AusfOhrungsform wird die 
faserige AuBenflache der HOlse 70 in F i g. 7 sorgfaitig 
mit einem Bindemittel Oberzogen. Danach kann die 
HOlse 70 in einer Form mit zwei im wesentlichen 
identischen Formhaiflen 116 und 118 angeordnei 
werden, die eine zylindrische Hohlung 120 urn das 
AuBere der Hulse 70 bilden. Die Formhaifte 160 kann 
einen GieBstutzen oder Einiaufaffnung 122 zum 
Beschicken der Hohlung 120 mit einem elastomeren 
Material 124 aufweisen. Das elastomere Material 124 
kann Naiurkautschuk. Neoprengummi oder Polyure- 
than sein. Wahrend es mdglich ist, die CieBhohlung 120 
mit dem elastomeren Material im flussigen unausgehar- 
teten Zustand zu beschicken, ist es andererseits 
gleichfalls moglich, die Hflhtung 120 mit einem 
elastomeren Materia! in granulierter Form zu beschik- 
ken, so daB diese zunachst verflOssigt und dann wahrend 
eines Vulkanisierprozesses ausgehanet wird. Wenn die 
Hdhlvmg 120 mit dem elastomeren Material beschickt 
ist, wiH die GieBform aufgeheizl, urn das elastomere 
Material 124 auszuhanen und es mit der AuBenflache 
der HOlse 70 zu verbinden. Da die HOlse 70 aus Harz und 
Fiberglasfasern besteht wird sehr wenig Warme von 
der HOlse 70 auf das elastomere Material 124 wahrend 
des Aushanens flbertragen. Wenn das elastomere 
Material 124 ausgehanet ist werden die Formhltften 
116 und 118 getrennt und der aus der HOlse 70 mit dem 
darauf aufgebrachten elastomeren Material 124 beste- 
hende Walzenmantel wird herausgenommen. 

F i g 9 zeigt einen Schniti des fertigen Walzenman- 
tels. Die Fasern 114 der Faden 20 auf der AuBenflache 
der festen HOlse 70 erstrecken sich nach innen in die 
InnenfUche der elastomeren HOlse 124. Die Fasern 114 
verbinden sich mit der elastomeren HOlse 124 und 
bilden einen rundum reichenden Bereich. der durch die 
Kombination der elastomeren Hulse 124 und die Fasern 
114 gebildet ist Dieser Bereich weist einen Elastizitats- 
modul auf. der irgendwo zwischen dem Elastizitatsmo- 
dul der Hulse 70 und dem der elastomeren Hulse 124 
lieet Wenn auf die elastomere Hulse 124 ein 
Drehmoment aufgebracht wird, wahrend die feste Hulse 
70 ortsfest ist zeigt die Verbindung zwischen der 
elastomeren Hulse 124 und der festen HOlse 70 die 
Neigung. aufgebrochen zu werden. Bei Waizenmanteln, 
bei denen der Verbindungsbereich durch einen plotzh- 
chen Unterschied der Elastizitatsmodule zwischen den 
beiden miteinander verbundenen Materialmen gekenn- 
zeichnet ist tritt eine sehr hohe Spannungskonzentra- 
uon in dem Verb'mdungsbereich auf. Bei dem erfm- 
dungsgemaBen WalzenmanteL der m der Verbindungs- 
flache einen Bereich aufweist deren Elastratatsmodul 
zwischen den beiden verbundenen Matenalien liegt 
wird em groBer Anteil der Scherkrafte durch Deforma- 
tion dieses Bereiches aufgenommen und die hohen 
Spannungskonzentrationen erreichen nicht direkt den 
Punkt der Verbindung zwischen der festen mneren 
Hube und der elastomeren auBeren Hulse. Der 
Waize«!naDt£l gemaB Fig- 9, der durch die feste innere 
HQlse 70 und die elasiomere Hube 124 gebildet ist kann 
dann auf einer metaffischen Nabc wie sie m Fig. 10 
veranschauTicht ist angeordnet werden. Die metallische 
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Nabc Pweist einc iiuBcre zytindrische Flache 130 und 
eine mitlige Bohrung 132 fur die Anordnung der Nabc P 
auf einer Welle auf. Dcr Darchmesser der AuBenMiichv 
130 der Nabe Pkann in PrcBpassung mit der inncren 
zylindrischen Flache 134 der festen Hulse 70 scin. so daB 
die fesle Hulse 70 auf die Nabe PaufgepreBt werden 
kann. Auch ist es moglich, die Hulse 70 auf der Nabe P 
miltels PaQfedern oder irgendeine andere Weise zu 
befestigen. Bei VerschleiO oder Zerstorung der elaslo- 
meren Hiilse 124 muB ledigiich der Wal/enmaniel 
gemaB Hi g.9 von der Nabe gemiili Fig. 10 abgenonv 
men und cin neuer Walzenmantel wicderum auf der 
Nabe angeordnct werden. Hierdurch ist es moglich. den 
Walzenmantel direkl am Arbeitsplalz auszutauschen 
ohnc die Nabe Ptransportieren zu mussen oder weiicre 
Naben Pbereitzuhalten. 

In einem Vcrsuch wurden folgende Maierialien 
verwendet: Das Harz, mil dem die Fibcrglasfaden 
viberzogen wurden, war ein Polyesterharz, das tinier der 
Bezeichnung P-531 von der Firma Escon Chemicals Pty. 
Limited of Seven Hills. N.S.W. Australicn veririeben 
wird. Die Fibcrglasfaden 20 stammten untcr der 
Bezeichnung 30-E888-TRT-057 Silan Treated von der 
Firma Australian Fibre-Glas Pty- Limited. Alexandria. 
N.S.W. Australia. Das BindemilteL das auf der 
AuOenflache der stetfen Hulse 70 vor dem GieBen des 
elastomeren Materials 124 auf dieser Flache aufge- 
brachi wurde. wird unier der Bezeichnung Chemlock 
220 fiir Naturgummi oder Neoprengummi als elastome- 
res Material und unter der Bezeichnung Chemlock 218 
fur Polyurethanmaterial von der Firma Hughson 
Chemical Company. Erie. Pennsylvania, veririeben. 

Der Dorn 40 wurde vor dem Aufwickein der mit Harz 
Gberzogenen Faden 20 auf 83° C vorgeheizt. Der Ofen K 
wurde auf eine Temperatur von ca. 93"C aufgeheizt und 
der Dorn 40 wurde in dem Ofen 15 Minuten lang 
gedreht. Danach wurde die steife Hulse 70 zur 
Endaushartung des Harzes bei 93° C in dem Ofen M 
45 Minuten lang erwarmt 

Es soil hervorgehoben werden. daB es ausgesprochen 
wichtig ist. die AuOenflache der festen Hulse 70 von 
Fingerabdrucken oder anderen Verschmutzungen nach 
dem unier Bezugnahme auf Fig. 6 beschriebenen 
Verarbeitungsschritt vollstandig freizuhalten. Dies ist 
notwendig. damit das Bindemittel fest an der AuBenfla- 
che der festen Hulse 70 angreift. Weiterhin ist zu sehea 
daB, wenn die Hulse 70 einmal mil dem Oberzugsmittel 
uberzogen ist. sie stehenbleiben kann. bis das gesamte 
Losungsmittel aus dem Bindemittel verdampfi ist ehe 
das GieBen des elastomeren Materials 124 auf die Hulse 
70 stattfindet. Das Harz und die Fiberglashulse werden 



durch Aushartetemperaiuren von beispielsweisc 150°C 
fur mehrere Stunden fur das Ausharten des elastomeren 
Materials 124 in keincr Weise beeinfluBt- 
Bei Verwendung der beschriebenen Materialien ist 

\ das erwiihnte Harz wegen seiner niedrigen und 
wiederholbaren Schrumpfeigenschaften. der Vertrag- 
lichkeit seines Katalysators mil dem elastomeren 
Material wahrend der Ausharlung des elastomeren 
Materials und seiner hohen Temperaturbestandigkeit 

10 besonders giinsiig. da es wahrend der hohen Aushiir- 
uingMcmpcraturcn dcr elastomeren Mntcrialicn nicht 
flieBL Die beschricbenc Fibcrglasart ist wegen ihres 
klcincn Durchmcvscrs. dcr eine maximale Oberflachc 
bietcl, vorzu/iehen, obwohl das Tranken mit dem Har/ 

15 langsam und schwierig ist. GroBe Fascrdurchmesscr 
konnen icicht mit Harz getrankt werden; brechen 
jedoch andererseits letcht wahrend der unter Bezugnah- 
me auf F i g. 6 beschriebenen Obcrflachenvorbereitung. 
Die Anzahi der Strange oder Faden in einem Bunuet 

20 beeinflubt selbstverstandlich gleichfalls die zum Tran- 
ken notwendige Zeii der Fiberglasfaden. Die Tempera- 
tur des Domes und die Ausharttemperaturen werden 
gesteuert. urn eine gleichmaBige Schrumpfung und 
genaue Endabmessungen zu erreichen. Es ist gleichfalls 

2S offensichtlich. daB die Enlfernung von dem Harz B in 
dem Tank A gemaB Fig. I zu dem Dorn 40 von 
Bedeuuing ist wie auch die Drehgeschwindigkeit des 
Domes 40, so daB das Harz B die Faden 20 vor ihrem 
Aufwinden auf dem Dorn 40 vollstandig benetzen kann. 

jo Hinzu kommt. daB sich der Schliuen D langsam hin und 
her langs der Schraube £" bewegl, urn aufeinanderfol- 
gende Schichten von Faden auf dem Dorn 40 abzulegen. 
wodurch eine ausreichende Zeitspanne verstreichl, so 
daB eingeschlossene Luftblasen aus dem Harz in einer 

« Lage austreten konnen, ehe die nachste Fadenlage 
< aufgelegt wird. 

Es soli noch hervorgehoben werden. daB das 
Auftragen des elastomeren Materials 124 auf die festc 
Hulse 70 einen Walzenmantel erzeugU der im 

40 wesentlichen unwuchtfrel und verglichen mir der 
metallischen Nabe P, sehr leicht ist Folglich kann die 
Nabe P gemaB Fig. 10 unabhangig ausgewuchtet 
werden und muB nicht erneut ausgewuchtet werdea 
wenn ein neuer Walzenmantel gemaB Fig. 9 aufge- 

4> bracht wird. Wie es allgemein bekannt ist, konnen die 
Naben Pder in Stahlwerken verwendeten Art mehrere 
Tonnen schwersein, und es ist somit durch die Erfindung 
moglich, einen neuen elastischen Walzenmantel oder 
eine Hulse aus elastomeren Material auf die Nabe 

50 aufzubringen, ohne daB die Nabe von ihrem Arbeits- 
platz entfernt werden rnuB. 
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